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3 зависимости от их конструктивного и оксплуатаідаонного назначения 
подразделяются на два класса в соответствии с табл. I. 

2.1,2. Сварные конструкции долины соответствовать технологи-'^ 
ческш требованиям ОСТ 4Г 0.052.209. 


Таблица I 



I Статическая (растяжение, Ответственные конструкции, 

сжатие), динамическая прочность и герметичность ко- 

(ударная), знакоперемеи- торшс обеспечивает эксплуата- 

ная ционную надежность изделия 

II Нагрузка не учитывается Конструкция нлзконаі’ружетшх 

. соединений - требования герме- 
тичности предъявляются исходя 
из условий эксплуатации изде- 
лий 

2.1. 3, Класс сварного соединения устанавливается конструктором 
и указывается в техййческих требованиях чертежа, наіфшерѵ 

ТВвы П класса по ОСТ 4Г 0.005.247-82", 

2.1.4. Рабочие швы сварных соединений I ^{ласса должны быть 
рассчитаны на прочность, расчет должен быть приложен к чертежі^ из- 
делия. 


2.2. Расчет швов сварных соединений I класса 
на статическ^'тз прочность 

2.2.1. Допускаете напряжения ь сварных авах в оуч^кции 
даны а табл, 2. - 

Таблица 2 


Род ус^тияу 
'іУшГ 


Вид сварки 

Рі^ная ! 

1 і лБТО’.татическа'^ 

оез обра-|с под- и по.~'&Бтс;.;ат”- 
ботки ! варко? чзская 

1 РГООНЯ 


:такоаіе І Растяжение 5"^ і ^ і 

' ^ ігѴ ‘ ^ 
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Ручная 



Продолжение табл. 2 


Вид сварки 


Автоматическая 
с под- I и позіуавтомати- 
варкой ческал 


Стыковые я 
углювые 


Сжатие 
Срез г' 






Наіфяхение в стыковых соединениях при сжатии и растяжении оп- 
ределяется по формуле (I) 

б*. • (I) 

ЬЗ 

где б" - ваіфяхениѳ в стыковых соединениях при сжатии или 
растяжении; 

1 - щюдольная сига в соединениях;- 

2, - длина сша; 

8 - наименьшая толщина элементов; 

сд " допуска®*®® напряжение стыкового соединения щзи 

растяжении или сжатии. 

При одновраіеннак! действии напряжений , -б^у и Г расчет 
іфоизводят по формуле (2) 

(2) 

где т - напряжение в угловом шве. 

Напряжение в угловых и косых швах определяется по формуле (3) 

где Р - нагрузка; 

Д - катет углового шва; 

>9 е 0,7-1 - коэффициент, учятывакщиЯ глубину проплавле- 
ния. 

Примечание. Для свашых соединений I кл^са 
*Д* 0.9-1, для свар«вх соединений П класса 0, 7-0,9. 

допускашое напряжение углового шва на срез. 
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При одно&ршеянои девствш в однсм и той же сечении углового 
шва срегыващих напряжений в двух направлениях равнодействухщая 
этих напряжений Ср определяется по форвуле (4) 



Для сварных яахлесточных соединений, состоящих из двух 
говых швов, направленных вдоль усиления, напряжение определяется 
по формуле (5) 

-с, (5) 

2.3. Требования к конструктивному офоряшепив 
сварных соединений 

2.3.1. Условные изображения и обозначения швов сваршх соеди- 
нений на чертежах должны соответствовать ГХТ 2.312-'!^. 

2.3.2. Швы нестандартных соединений, а такав обработка аоверх- 
кости швов для придания им особой формы или требуемой шероховатос- 
ти поверхности указываются на сечениях или разр>езах со всига раз- 
мерами, необходимыми длн шполнения данного шва. 

2.3.3. На чертеже сварной конструкции должны быть указаны 
іц)едельные отклонения размеров, допуски форм и расположения повин- 
ностей, учитывающих допустиглые величины деформаций после сварки. 

2.3.4. Требования к парным соедЕіениям, не оговоренные в на- 
стоящая стандарте, Щ)и необходимости указываются в технических тре- 
бованиях чертежа или в 17 яа изделие. 

2.3.5. Конструкция сварнсато соединения должта позволить осу- 
ществление контроля качества сварки теми методами, которіе ук^анк 
3 чертеже, в 17 на изделие и в настоящ^ стандарте. 

2.3.6. Необходшость терлической обработки должна указываться 
в конструкторской документации с учетом требований 0СТ4.054.004. 

Режим общей шш местной тешической обработки и вршя между 
иачалш сварки и началом термической обработки должны быть указаны 
3 технологической документации. 

2.3.7. Нанесение на детали сваршх соединений защитных или 
декоративных покрытий (химических, гальванических , лакокрасочных 
и др.) должно производиться, как правило, после сварки изделия с 
:тчетом требований С СТ~ ^Г 0.0 5 4.070 ц ОСТ 4Г 0.014. РОС. 


Цри невозможности нанесения покрітий после сварки на чертежах 
деталей должно бытъ дано указание об отсутствии покрытия на сва- 
риваемых кромках и іфЕшегающих к ним поверхностях. 

Способы последущей защиты швов и непокрытых поверхностей 
должны указываться на чертеже сварного соединения. 

Для сварных соединений II класса допускается контактная свар- 
ка по покрытиям в соответствии с ■ ѵДСТ4 . П54 . ОЗІт.78 . ■ОСРіС'І- . О, 

2.3.8. При гфоектировании сварных соединений необходимо іфе- 
дусматривать возможность сварки в нижнем положении, длн чего кон- 
о тр у кш а) необходимо разбить на более мелкие згзлы. 

2.3.9. В сварных конструкциях необходимо предусматривать при- 
менение рациональных сварных соединений с использованием сварно- 
•рн у тнт коробчатых и трубчатых профилей с целью уменьшения щютяжен- 
востЕ сварных швов и повышения коррозионной стойкости. 

2.3.10. При іфоектировалии оварното узла необходимо цредусма- 
тривать максимально удобный подход к месту сварки, избегая трудно- 
доступных для сварки мест. 

2.4. І^ебованЕя к соедшнениям, внподняшым 
э,)Юктродуговой сваркой 

2.4.1. Конструктивные элемента сварных швов, подготовка кро- 
мок под сварку и величина здоров в стыках должны соответствовать 
ГОСТ 5264-80, ГХТ П534-75І.Г0СТ ©ТІЭ-ТЭГ^Т 

ГХТ ^^тэ.'гтет І47Л-76,^Г0СТ І4806-8(І ^ЙГ4.0&4да ' 

допускается пршйіение нестандартных сварных соеотнений в 
случаях, не іфедусаютренных вышеуказанными стандартами. 

2.4.2. При іфоектировании сваршх конструкций стыковым свар- 
ным соединенна! озюдует отдавать предпочтение перед соеданениями 
других видов. 

2.4.3. В свартых соединениях внахлестку должны быть цредусмот- 
р^ы лобовые и фланговые пшы. 

Соединения внахлестку одними фпангсшіми или лобовыми швами 
допускаггся только для сварных соединеній II . класса. 

2.4.4. Свартые соединения внахлестку, работапцие на растяже- 
ние-сжатие, следует применять для толщин материала до 10 мм. При 
этом длина нахлестки назначается ь - (3-5)3 , где з - толщта 
более тонкого материала. 
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2.4.5. Сварные соединения деталей, располовднных под углем 
менее бСЯ, следует по возможности не пршенять из-за их плохой до- 
ступности для сварки и недостаточной прочности (черт, I). 





Черт, I 

При дфгоіпіо дуговой сварке деталей толщиной до 2 мм для угло- 
вых соединений предусматривать сварку с внешней стороны угла. 

2.4.6. К сварным соединениям, выполненным всЫк по отбортовке, 
іфедьявляются такие, ле требования, как и к соединениям, выполнен- 
ным с щшменениш присадочного материала. 

Требования к нестандартным соединениш, шполненнЕШ по точе- 
ным буртам и предназначенным для герметизации резьбовых соединений, 
долгот устанавливаться конструкторской документацией. 

2.5. Требования к точечным соедввевхаы 

2.5.1. Конструктивные элавенты и типоразмеры сварных точечных 
соединений должны соответствовать ГОСТ 14776-79, ГОСТ 8713-79. 

2.5.2. Сварные точечные соединения с проплавлениші верхней 
детали должны применяться для толщин до 2 мм при сварке под фдасом 
и в среде углекислого газа. При большей толщине верхней детали 
сварка осуществляется через отверстие в верхней детали. 

При сварке через отверстие диаметр отверстия принимать: 

при ручной сварке - 7-10 мм; 

іфи автоматической - по ГОСТ 8713-79. 

2.5.3. В соединениях I класса для деталей толщиной более 
5 мм сварку необходимо применять с зенковкой отверстия. 

2.6. Требования к соединениям, выполняемым 
контактной сваркой 

2.6.1. Конструктивные элетенты и размерл сварных соединений 
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из сталей, сплавов на железоникелевой к никелевой основах, титано- 
вых, алюминиевых, магниешіх и медных сплавов, выполЕіяеітх контакт- 
ной точечной, рельефной и шовной сваркой, указываются в конструк- 
торской документации согласно ГОСТ 15878-79. 

Примечания: 

1. Считать кдассификапню сварных соединений по ГОСТ 15878-79. 
Гр упп а А - I класс. Группа Б - II класс, 

2. Конструктивные элементы и размеры соединений матеовалор 

I малых толщин Тменее 0,3 м»л), ныполняеілнх контактной точечной свар- 
кой, згетанавливаются по согласованию со службой главного технолога 
I (металлурга) . 

2.6.2. Точечные соединения могут іфготеняться двух основных 
типов: внахлестку и с подкладками (с одной или двумя). 

2.6.3. Точечной и шовной сваркой соединяются детали в различ- 
ных сочетаниях по толщине в количестве не более трех. 

Ее допускается применять соединения, выполняемые одной точкой, 

2.6.4. Для изделий, изготавливаемых точечной сваркой, рекомен- 
дуется іфименять наиболее технологичные узлы открттого типа. 

2.6.5. Соотношение толщин свариваемых деталей не должно пре- 
вышать 1:3, 

Конструктивные элементы соеданения определягтея по детали 
меньшей толщины. 

2.6.6. Для изделий из стали, свариваемых односторонней точеч- 
ной ев^кой, толщина верхней детали должна быть не более I мм. 

2.6.7. Конструктивные элементы соединений при стыковой контакт- 
ной сверке устанавливаются по действующей НТД. 

2.6.8. Размены деталей, соединяемых стыковой контактной свар- 
кой, згказываггся в чертежах без учета укорочения их за счет оплав- 
ления в осадки. 

Припуск на укорочение таких деталей в процессе сварки указы- 
вается в технологическом процессе на изготовление кделий. 

' 2.7. Требования к соединениям, выполняемым 

, газовой сваркой 

{ 2.7.1. КэнструктИБНые элементы и типы соединений долнны со- 

ответствовать ОСТ4.054.005. 

2.7.2. Газовую сварку рационально применять при производстве 
констрѵкпий из углеродистой стали с толцшой соединяшых элементов 
не более 2 ш, когда другиг.ш, более прогрессивными, способами 
выполнить сварку невозтѵіожяо. 


Стр. 8 ХТ 4Г 0.005.247-82 


2.7.3* Допускается сварка ажпшниѳвых сплавов малых толщин I 

(до 2 мм) коротких швов. Конструкция соединений должна обеспечи- 
вать возможность удаления флюса, | 

2.8. Требования к соединениям, выполняемым I 

плазменной сваркой 

2.8. x. Конструктивные элементы подготовки кромок свариваевшх 
лоталей указываются в конструкторской документации. 

2.8.2, Микроіьлазменную сварку рационально применять для свин- 
ки тонколистового материала толщиной до 1,5 мм, включая тугоплав- 
кие металлы. 

2.8.3. Плазменная сварка может быть использована для сварки 
меди и ее сплавов, коррозионно-стойких сталей, алвмиыия и его спла- 
вов и сплавов титана. 

Наибольшие преимущества пламенная сварка дает при соединении 
толстых листов (до 15 мм) без разделки іфшок и без присадочного , 

металла. *{' 

2.9. ^териалы , применяшые для изготовления 
сварных конструкций 

2.9. x. Выбор марки конструкционного материала для выполнения 
сварных соединений в изделиях необходимо производить с учетш ус- 
ловий эксплуатации изделия и технологических свойств матерталов 
согласно ХТ 4Г 0.Х2.209, О 0 М. 0 6 4.060 70, ХТ4.0 64 .001»70, 

00Т4 . 054.005. Ьсгтмти№-іѵ 

2,9.2. К применению допускаются марки металлов из числа разре- 
шеншх ХТ 4Г 0,020.200-80, ХТ 4Г 0.021.300-80. 

3. ТРЕБОВАНШ К ИЗГОТСВЛЕШЖ СВАРНЫХ СОЕДШШИЙ 

З.Х. Общие требования ^ 

З.І.І. Выполнение сварных соединений в изделиях должно произ- 
содигъся на основании: 

рабочих чертежей деталей и сборочных единиц; * 

технологической документации; 

’^астных технических условий;' 

настоящего стандарта. 
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З.Х. 2. Форш технологической документации и объем отраженной 
в них информации должны соответствовать стандартам единой системы 
технологической документации (ЕСТД) . 

3.1.3, Сборочное и сварочное оборудование и оснастка должны 
быть укоі/шлектовгшы всеми необходимыми контрольными и измерителъ- 
нши приборами. 

Контрольные и измерительные приборы должны периодически про- 
ходить проверку. 

3.1.4. Применяемое сборочное и сварочное оборудование должно 
быть аттестовано. 

Аттестация на соответствие паспортным даншм проводится по 
графику, утвержденнсглу главным инженером предприятия, в установ- 
ленном порядке^/4'<?^е*й^ уДЛл*. ^ 

3.1.5. Сборка и сварка изделий должны гфоизводиться в отапли- 
ваемых помещениях при тй,шературе воздуха не ниже 10 и при 
отсутствии СКВОЗІ^ОВ. 

При сварке металлов и сплавов, склонных к образованию трещин, 
а также в других необходш-шх случаях предел более высокой положи- 
тельной температуры указывается в технологическш процессе. 

Допускается сварку крупногабаритных конструкций из сталей 
выполнять на отіфытом воздухе при отрицательных температурах, обес- 
печив защиту мест сварки от непосредственного воздействия атмос- 
ферных осадков и потоков воздуха (сквозняков) и соблвдени© усло- 
вий, указанных в обязательнся« іфилокении I. 

Допустимость сварки на откритсм воздухе других материалов 
оговаривается в технологическсял процессе. 

3.1.6, Механическую обработку сварных конструкций рекомен- 
дуется ЦРОИЭБОДИТЬ ^ 

Допускается і ^^ім ' чеи і ^л оеработка^детавей до оя а р і ги при урт 


3.1.7. В сварно-клепаных конструкциях в первую очередь, как 
правило, выполняются сварные соединения. 

3.1.8. К выполнению сварочных работ объектов Госгортехнадзо- 
ра должны допускаться сварщики, прошедшие специальную теорети- 
ческую и практическую подготоысу и испытания в соответствии с тре- 
бованиями Госгортехнадзора СССР и имещію свидетельство на право 
выполнения соответствующих работ. Для выполнения других работ 
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аттестацию производитъ по действующим на тфедцриятии инструкциям. 

3.1.9. При выполнешш газовой сваркой, ручной 

электродуговой, ручной арД^^го - щт^о^ и полуавтоматической свар- 
кой в среде защитных газов ава/шфикация сварщиков долана быть не 
ниже: 

3-го разряда - при сварке соединений I класса; 

2-го разряда - при сварке соединений II класса. 

При выполнении сварочных работ автоматической и полуавтолтати- 
ческой сваркой под слоем флюса, автоматической сваркой квалифика- 
ция сварщиков-автоматчиков должна быть не ниже: 

2-го разряда - при сварке соедтений I класса; 

І-го разряда - при сварке соединений II класса. 

3.1.10. І^ждый сварщик должен иметь личное клеймо, которым 

он обязан клеймить сваренные ш детали и сборочные е диниц ы в свар- 
ных соединениях I класса. Необходимость клеймения и место постанов- 
ки клейма указываются в чертеже или технологическом процессе. При 
недопустимости нанесения клейма на детали или сборочной единице 
в сопроводительной документации записывается фамилия сварщика, 
проставляется личное клейгло или подпись сварщика. Постановка клей- 
ма (подписи) бригадира за всех сварщиков не допускается. 

3.1.11. Отделом главного конструктора составляется перечень 
ответственных в изделии сварных узлов со швами I класса. 

Форла соіфоводительной документации и порядок оформленію 
определяется техпроцессом завода-идготовитедя в соответствии с 
НТД по ЕСТД. 

3.2. Требования к материалам 

3.2.1. Все свариваемые металлы и сварочные материалы (элект- 
роды, присадочная проволока, флюсы и защитные газы) должен быть 
снабжены сертификатами завода-поставщика или другими сопрово- 
дительными документами (паспортши, протоколами испытаний и т.п.), 
удостоверяющими соответствие их требованиям стандартов и техни- 
ческих условий, узсазанных на чертежах и каргах технологических 
процессов. 

3.2.2. Контроль и приемка свариваемого металла и сварочных 
материалов производится по сертификатам эвводов-поставщиков и 
настоящшу стандарту и осуществляется ОТК заводаі-иаготовитѳля 


3.2.3. Качество материалов должно контролироваться ОТК как 
при запуске его в производство, так; и в процессе производства. 

3.2.4. Кеобходшлость, объем и метода входного контроля сва- 
риваемого металла и сварочных материалов указываются в частных тех- 
нических условиях на иэделі^ и в инструкциях по входному контролю. 

3.2.5. Сварочная проволока, применяемая при сварке в качестве 
присадки или для изготовления электродов, по своеглу хіашческому 
составу, размерам, состоянии поверхности, упаісовке и маркировке 
должна соответствовать ГОСТ 2246-70, ГОСТ 7871-'!^, ГОСТ 16130-76, 
іфішеденныл: в справочном приложении 2. 

3.2.6. Сварочная проволока, при отсутствіш сертификата, долж- 
на подаергаться коктролькот^ аііализу на химігческий состав, а в не- 
обходтлых сл^аях - испытаниям на соответствие требованиям 

ГОСТ 6032-75. ш методу АМ. 

3.2.7. В случае несоответствия далшх контрольного анализа 
проволоки требованііягл соответствзпоцего стандарта, а такке серти- 
фШ'сата проверке на хшический состав должен подвергаться каждый 
моток. 

3.2.8. Электрода для ручной дуговой сварки ‘должны соответст- 
вовать ГОСТ 9467-';5. ■ ■ 

3.2.9. Фжісы,' пртіеняеше для автоматической и полуавтшатк- 
ческой сварки должны соответствовать ГССТ 9С07-8Х. 

3.2.10. Применяемые при сварке защитные и активные газы долА- 
ны соответствовать: 

аргон марки А я Б - ГОСТ 10157-79; 

ацетилен - ГССТ 5457-75; 

гелий газообразный - ТУ 51-689-75; 

кислород, сорт I - ГХТ 5583-78; 5-^ 

углекислый газ сжиженный сварочный, сорт I, II - ГОСТ 8050-75; 

водород марки А и Б - ГОСТ 3022-80.' 

3.2. 11. Примеикеглыв для сварки в среде защитных газов воль- 
фрамовые сварочные неплавящиеся электрода должны соответствовать 
17 48-19-27-77, Т7 48-19^39-73, ГОСТ 23949-80. 

3.2.12. Хранение металлов, іфеднаэначешшх для сварки, реко- 
мендуется производитъ Б закрытых складах шш под навесагли в соот- 
ветствии с требозаниягйк стандартов или технических условий на 
них. 

3.2.13. Ф-пссы, электродная прозо.дока или электроды должны 


изделия. 
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храниться отдельно по маркам н партиям в за|^штш ст^ом помещении. 

7 рабочего места флюс должен находиться в закрытой таре. Перед 
.использованием флюс должен быть стхям, 

3,2.14. Состояние баллонов со сжатыми газами, их эксплуата- 
ция, транспортирование и хранение должны удовлетворятъ требованиям 
инструкции "Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, 
работающих под давлением" утвержденной Госгортехнадзором СССР 
от 19 мая 1970 г. 

3.3. Подготовка деталей и присадочной проволоки 
я сварке 

3.3. 1. Детали, входящие в сварное изделие, по своей форме, 
материалу, точности изготовления и шероховатости обработанных по- 
верхностей и кромок должны соответствовать требованиям чертежа. 

3.3.2. Детали, на чертежах которых не указаны предельные от- 
клонения размеров, должны изготовляться по 14-му квалитету 

ХТ 4Г 0.010.207 при условии обеспечения в стыках зазоров согласш 
требованшл п. 3.4.2 настоящего стандарта. 

Для свободных поверхностей допускается сгаллетричное расположе- 
ние поля допуска (плюс или минус половина допуска), 

3.3.3. Заготовка деталей и подготовка кромок под сварку дол- 
жны, как правило, производиться механическгали способши, обеспечи- 
валцими получение деталей требушых размеров, указанных в рабочих 
чертежах. 

Примечание, Допускается внесение иаменений в черте- 
жи сварных конструкций в соответствии с требованиями отандартоа 
ПСКи после изготовления опытной партии, 

3.3.4. Подготовку кромок под сварку и заготовку деталей ю 
рлалоуглеродистііх и низколегированных сталей допускается произво- 
дить газовой, ллазрленной резкой. 

После термической резки торцы и кромки должны быть зачищены 
мехаяическш способом на участке шириной не менее 20 іш. По тре- 
бованию технологического процесса заусенцы на кромках после за- 
чистки пли обработки механическим способ ся\« не допускаются, 

3.3.5. Необходимость термической обработки перед сваркой за- 
готовок, изготовленных резкой, отливкой, ковкой, прессованием, 
вытяжкой ж Т.П., а также необходгалость подогрева перед термической 
резкой указываются в технологическом процессе. 
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3.3.6. Детали-заготовки, подввазлые ва сборку под сварку, 
должны соответствовать требованиям чертежа и техническим условиярл 
на соответствующий вид полуфабриката. 

Более жесткие требования к гесадетрии (волнистость, кривизна 
и др.) должны оговариваться в чертежах. 

3.3.7. Дефекты (нарушение геометрии деталей) , появившиеся на 
поверхности деталей в результате обработки под сварку, не должны 
щевшаать величин дефектов, дощгстюшх в техЕікческюс условиях на 
соответствующий вид полуфабриката; шероховатость поверхности дета- 
ли допускается на один класс ниже, чеіл в лсходнсил материале. 

3.3.8. Вмятины и другие дефекты на кромках должны укладывать- 
ся в предельные отклонения, установленные на зазоры между свари- 
ваемыми деталями. 

3.3.9. Свариваемые крсмки и прилегающие к ним поверхности 
деталей в заготовок, поступающих на сварку, должны быть очищены 

[ от окислов, масла и других загрязнений механическим иди химиче- 
ским способами. Конкретные способы очистки и подготовки деталей 
под сварку в зависимости от марки материала и способа сварки долж- 
I технологическом процессе, согласно действущим 

[ ОСТт ОСТ4.054.005, ОСТ 4Г 0.054.261-80, 

[ ООТА .0 Б 4.0ЭІ- И9&: ^ - 

\ 3.3. 10. Детали, предназначенные для контактной (точечной, 

релье^ой и пювной) сварки горячекатаных металлов, должны быть 
“ зачищены в местах сварки с двух сторон на ширину не менее разме- 
ра нахлестки. Для холодаокатаных металлов допускается обвэжігсі- 
вание при условии отсутствия очагов коррозии. 

Способы зачистки: механический шш химический (травление, 
обезжиривание и др, ) указываются в технологическом процессе. 

З.З.ІІ. При стыковой контактной сварке зачистке подлежат 
I стыкуеше торны деталей и з'частки, контактирующие с губками маши- 

I кы. 

^ 3.3.12. Сварочная проволока перед использованием должна быть 

очищена от окислов я других загрязнений механическим или хилптче- 
С 1 СИМ способами. 

^ Конкретные способы очистки указываются в технологическом 

' процессе согласно действующим НТД. 

. 3.3. 13. Перед поступлением на сборку под сварку заготовки 
в детали должны быть проверены ОТО. 
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3.4. 1^)ебования к сборке под сварку 


3.4.1. Сборка под сварку должна производиться в соответствии 
о требозанилли чертежей. Порядок и последовательность сборки ука-. 
зиваются в технологическом процессе. 

3.4.2. Величіша зазоров келоіу оваривае?лыми поверхностяіли де- 
талей должна соответствовать требования:.! ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8713-79, , 
ГОСТ 11533-75, ГХТ 11534-75, ГОСТ 14806-80, ОСИ. 054. 005, 

-О Я-4 , П54 . П5П,те . 

3.4.3. Местные зазоры между соприкасающимися поверхностями 

деталей, собранных внахлестку под сварку плавлениеіл, не долнны пре- 
вышать 15 % от наименьшей толщины детали. ' 

Общая протяженность местных зазоров не должна превышать 20 % ' 

длины соединения. | 

Запрещается заполнение увеличенных зазоров вставкагли из гфо- 
волоки, полосок и т.п. 

3.4.4. При сборке узлов под контактную точечную, рельефную 
к шоЕкую сварку лопуокаемш? величина местных зазоров между свари- 
ваемыми деталями устанавливается в эависи?гости от жесткости дета- 
лей и характеристики сварочного оборудования и указывается в техно- 

. .ірг^е^кой докутлезтации на основании действующих требований 

.Й - 4. - ОЭТ- 7 8 , ОСТ 4Г 0,054.261-80, ГОСТ 15878-79, 

3.4.5. Б стыковых соединениях смещение кромок по высоте 
(черт. 2) на всей длине шва ые должно превышать величин, указан- 
ных в табл. 3. 



Черт. 2 


Таблица 3 

Норн смещения кромок 


Толщина 

материала, 

мм* 

! Смещение кроагок по высоте, рдм, не более 

I класс I 

II класс 

іпо всей длше 

местное 

по всей длине 

местное 

ѵэ. 3 до 5 

1 0,5 

І,С- 

1 

1,5 


1 


Продолжение табл. 3 


Толщина 

г 

1 Смещение іфомок по высоте, мм, не более 

материала, 
мм 1 

I класс 

II класс 


по всей длине 

местное 

по всей длине 

1 местное 

Св. 5 до 10 

1,0 

1 

1.5 ■ і 

2.0 

" 10 

2,0 

1 3,0 

3.0 і 

4,0 


Примечание, При толщине до 3 ш смещение кромок не 
должно щ^евашать 15 % от толщины материала для соединений I класса 
и 25 ^ для соединений II класса. 

При сварке деталей разных толщин допускаемое смещение кромок 
огфеделяется по наигленъшей толщине. 

3.4.6. Контроль смещения кромок производится до сварки. Этот 
контроль дополнительно может производиться и после сварки (на шли- 
фах) при возможности разрушения изделия. 

3.4.7. Для обеспечения требуе^5ыx зазоров и раэлеров, указан- 
ных в чертежах, допускается при сборке производить подгонку дета- 
лей (обработку, подгибку,, развальцовку и т.п.) как в холоднш со- 
стоянии, так и с пбдогреасяіл. 

Необходпглостъ подгонки и ее способы указываются в технологи- 
ческой док\ч.!ентацш. ' 

3.4.8. Защиту мест нахлестов при контактной точечной сварке 

при последущей гальванической °тдеж& медиег ®даЭД 9 ДВТ^[утем 
сварки по слою клея или грунта соглашо ^ТІ ж 

ется вводить клей или грунт в места нахлестов после сварки. Необ- 
ходшость нанесения покрытия и марки клея или грунта должны быть 
указаны в чертеже. 

3.4.9. Закрепление деталей при сборке под сварку по возмож- 
ности должно производиться в сборочко-сварочных приспособлениях и 
конд^торах. Закрепление может также производсться іфихватками или 
с помощью приваренных технологических креплений (болтов, скоб, стя- 
жек и т.п.) с последущим удалениегл таких креплении. 

3.4.10. Прихватка деталей должна цроизводиться теш же элект- 
родами или тфисадочной проволокой, какиіш будет выполняться сварка. 
При сварке под слоем флюса прихватки могут выполняться электродами 
с толстым покрытием и.ти в среде защитных газов. 


Стр. 16 0СТ4Г 0.005.247-82 


Не допускается расположение іфихваток на углах или около от- 
верстий. а также в местах пересечения швов или резкого изменения 
направления шва. 

3.4. 11. Прихватки должны <3ыть зачищена от шпака и не иметь 
трещин, пор и других видиші дефектов. Прихватки, имещие дефекты, 
должны быть удалены механическим способом. 

3.4.12. Сварные соединения из алшиниевых и магниевых сплавов, 
прихваченные (или сваренные) с црименениил флюсов, должны быть 
очищены от флюса не позднее чем через 4 ч после прихватки идя свар- 
ки. 

Ейли сварка после прихватки производится не позднее чем че- 
рез 4 ч, удаление флюса после прихватки допускается не производить. 

3.4.13. Прихватка деталей и узлов, выполняемых контактной то- 
чечной, рельефной или шовной сваркой, должна ншолняться на режимаЛ 
установленных для сварки. 

3.5. Требования к выполнению сварочных работ 

3.5.1. Сварка изделий должна выполняться по утвержденному 

технологическому процессу, разработанному (2 

ваниями чертежей, технических условий на ' 

0СТ4 .054.005. 99 Т4 .064.031 ОСТ 4Г 0.054.261-80 и настоящего 
стандарта, 

3.5.2. Сварка изделий должна выполняться преимущественно вы- 
сокотфоиаводительннми способами и с применением сварочных материа- 
лов, гарантирущих высокое качество сварных соединений, требуаіое 
чертежом, ТУ на изделие и настоящим станд^том. 

3.5.3. В технологическом процессе сварки должна быть указана 
вся необходимая информация, предусмотренная ЕСТД и настоящим стан- 
дартом. 

3.5.4. Порядок сборки и сварки и последовательность наложения 
швов должны обеспечивать минимальную деформацию после сварки и 
минимальные остаточные напряжения в соответствии о ОСТ 4Г 0.СБ2.209. 

3.5.5. При многослойной сварке, при наложении каждого после- 
дующего шва очистка предыдущего ііша от окислов шлака, брызг - обя- 
зательна. 

3.5.6. При двусторонней сварке с разделкой кромок перед нало- 
жекиеі-л шва с обратной стороны необходимо зачістжрь корень шва до 
чистого рлетадла, способ зачистки устанавливается технологическим 
пропвсссм. 
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3.5.7. При сварке соединений прерлшисгыми швами конпы и углы 
деталей должш бытъ проверены независимо от шага шва. 

3.5.8. Во всех случаях кратери швов должны быть заплавлены. 

Не рекомендуется выводить кратеры на основной металл, а также 

I возбуждать шугу вне зоны шва. 

' 3,5.9, Сварку плавлением всех типов соединений необходимо 

I юполнять, как цравило, в низшем полозкенил. Допускается сварка в 
I вертикальном положении при условии обеспечения качества сварки, 

I требуемого чертежом, ТУ на изделие и настоящим стандартш. 

Примечание. Сварку неповоротных стыков трубопрово- 
дов и других стащонарных изделий допускается производить во всех 
іфостранственных положениях. 

3.5.10. Сварка соединений, обратная сторона которнх недоступ- 
, на для зачистки (трубопроводы, зазлкнутые емкости и т.п.) и на по- 

I верхности которых не допускается наличие окалины, пленіш окислов, 

; ыесплавления кромок, должны свариваться с защитой обратной стороны 
I соѳдашения от окисления. Необходимость защити должна указываться 
в конструкторской документации. Способы защиты (поддув аргона, на- 
, ■ несение защитной пасты шш флюса и т.п.) должны указываться в тѳх- 
нолотической докуглектации. 

3.5. 11. При автоматической сварке любым способом и при полу- 
автоматической сварке под фтосогл незамкнутых швов (со свободными 
концами) начало и конец каждого шва должны выводиться на техноло- 
гические планки, если детали не имеют необходимых технологических 
припусков, удаляемых после сварки. 

i Размеры технологических планок (припусков) устанавливаются 

I на дашшй способ сварки и указываются в технологическом процессе. 

' 3,5.12. При многослойной сварке соединений из коррозионно- 

стойкой аустенитной стали, к которым предъявляются требования 
стойкости к межкристаллитной коррозии, после наложения каждого 
^ слоя изделие должно охлаждаться до те?лпературы ниже 100 
I Допускается охлаждение соединения водой. Перед наложением 

1 очередного шва должно бытъ гарантировано отсутствие влаги на 

ii всей длине свариваи.щх поверхностей. 

і 3.5.13, Б сварных соединениях из коррозионно-стойких аусте- 

нитных сталей, работающих в агрессивных средах и доступных для 
сварки с обеих сторон, пвы, находящиеся в контакте с рабочей сре- 
дой, долган выполняться последними. 
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3.5.14. При сварке коррозионно-стойких ^стенитяых сталей не- 
обходиьто назначать режимы с ^динимальнш тепловложением, т.е. сварку 
выполнять на максимальных скоростях ж минимальном токе, Яреимущест- і' 
30 необходимо отдавать авто^татIиеской сварке, іфедпочтительно в им- і 
пульсном режиме с защитой обратной стороны шва (поддув аргона, ис- , 
пользование флюсов или водоохлаждаемых плотно прилегающих оправок) . 
Цвета побежалости в зоне сварного соединения браковочным признаком ^ 
не являются. 

3.5.15. ІГравклъноогъ установления режимов электродуговой, га- 
зовой, точечной, релье(рой и шовной сварки в пределах, установлен- 
ных технологическим процессом, должна проверяться технологической 
пробой. 

Для оценки качества сварных соединений по технологическим про- 
бам изготавливаются образш. 

3.5.16. Образны должны быть изготовлены из материала, идентич- , 

него свариваемому изделию. 

Толщина образца даэлжна соответствовать тощине свариваемого 
изделия; допускается уменьшение свариваемой толщны в случаях не- I 
возможности проведения механических испытаний (по согласованию с 
главным технологом завода— изготовителя). Подготовка поверхности 
образца должна быть в соответствии с технологическим щюцессом на 
изделие. 

Дня оценки качества должно быть представлено не менее 3 об- 
разцов (по І-й точке для точечной и рельефной сварки, для шовной ' 
сварки длина шва не менее 15 мм; для элѳктродуговой и газовой езщ)- 
ки 3 образца на разрыв и 2 образца на микрошлиф) , 

3.5.17. Поверхность сварных соединений после окончания сварки I 

должна быть очищена от пшака, брызг и остатков флюса. і 

3.6. Требования к правке и тѳрлообработке 

3.6.1. Правка изделий после сварки, а также после термической ^ 

обработки может производиться как в холоднш, так и в горячем со- I 
стоянии, I 

3.6.2. Необходимость іфшенения правки и способы ее указыва- I 

ются в технологическом процессе, т 

3.6.3. Сварные соединения должны быть подвергнут терлическей 
обработке даш снятия внутренних напряжений. Необходшосгь" терми- - 
-ѲОКОЙ овработки вааиааатоя в крвоірукторской документации. 
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3.6.4. Терйшческую обработку (норлалиэацию или закалку с от- 
пуском) отдельных деталей изделия, применяеь^ для сообщения ме- 
таллу требуеглых чертежом свойств, производить после сварки изделия. 

Допустимость сварки после упрочняющей термообработки оговари- 
вается чертежом или техничеекягли условиягли на изделие. 

3.6.5. Б процессе изготовления сварных изделий и после Окон- 
чания сварки допускается производить, при технологической необхо- 
димости, подогрев и термическую обработку изделий, не лредушотрен- 
ную чертежокт или техничесютли условитди не изделие. Необходгг.юсть 
термической обработки в технологических целях и режи.ш ее долнни 
указываться в технологичеекш процессе. 

4. ТРЕБШАНШ К КАЧЕСТВУ СВАРИЛ СОЕДЙНЕШЙ 

4.1. Требования к прочности сварных соединений 

4.1,1. Относительная прочность стыковых свиных соединений, 
изготавливаемых из не>тірочняемых материалов и выполненных сваркой 
плавлением, а также контактной стыковой сваркой оплавлением, долж- 
на соответствовать величинам, указанным в т^л. 4. 


Таблица 4 


Кіасс св^о- 


Относительная прочность не менее ] 
іфелела основного металла 

нижнего 

ВИЯ 

стали 

медных 

сплавов 

алкшниевых и 
магниевых сплавов 

таропрочных 

сплавов 

I 

0.9 

0.9 

0.9 

0.9 

п 

0.6 

0,8 

0,В 

0,8 


4.1.2, Относительная прочность каждого соединения определяет- 
ся путем испытания на статическое растяжение сварных образцов, 
согласно ГХТ 6996-66 по формуле 

А--^ . С6) 

|*.®В.ООН. 

где А - относительная прочвость*.Л%Й®; 

Р - усилие, разр^шащее сварной образец, Н; 

9 - площадь сечения сварного образца по осяовншу ме- 
таллу, мм®; > ^ 

- предел гфочности основното металла^ 
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Примечание. Жзпытания образцов следует производить 
в таком заде, в котором сварные соединения работают в издежи 
Гс усилением или без усиления, с проплавом или без прсяілава и т.я.). 


4.1.3. Относительная ударная вязкость металла пша и основного 
^,геталла в зоне термического воздействия , и угол загиба стнкошх со- 
единений долікш составлять не менее 8С % от соответствущшс п«жа- 
зателей свариваемого металла, опоеделяе?яіх на образцах по 
тест 6996-66. 

4.1.4. Прочность сварных соединений контактной точечной и-ре^ 

д инов ой' сварки дана в ■ й?Т 4. 0^4 м 0аі (^) ^ 

4.1.5. При автоглатической сварке точечных соединений деталей 
из малоуглеродистой стали (содержание углерода до 0,25 %) прочность 
одиночной точки для соединений I и II класса долина соответствовать 
зе.личйнам, указанншл в табл. 5, 

4.1.6. Прочность сварных соединений для материалов, способов 
сварки и конструктивных элементов, не оговоренных в пц. 4.1.4 ж 
4.1.5. в необходимых случаях устанавливается на основании щ)едва- 
рительных испытаний экспериментальных образцов. 


Таблица 5 


Толщина 

тонкой 

детали, 

т 

і 

' Рекеялеяду- 
еілый диа- 
! метр ядра 

[* Прочность точки Щ>Е способах ! 
' сварки я условиях испытания, і 
1 Н, не менее 

Приме- 

чание 

тич» 


неплавя- 

в УГЛѲ--І 
кислом 

под ^ 

йфсом ' 

не 

1 ме- 
нее 

не 

бо- 

лее 

лоамся 
электро- 
дш в 
аргоне 

газе і 

на 

срез 

на і 
отрыв 

на срез 

0.-5 

! 3 1 

4 

ІІ200 1 

1 І7СО 

1 - 

— 

Сварка с 

0,8 і 

і 4 і 

5 ! 

' - і 

2000 

- 

- ; 

пр'ОШіавзенВ' 

І.О і 

5 

6 . 

* . і 

I 2800 

[ 6000 

4000 

ем верхней 

1,5 

5 

6 і 

;і800 і 

7000 ! 

і 6000 

4000 1 

детали 

2.0 1 

7 

Ѳ 

3500 і 

8000 ■ 

1 7000 

- . 


3,0 ' 

8 

9 

4500 ! 

15000 ' 

12000 

ѲООО ' 

Сваска под 

3,0 

9 

10 

: 

25000 і 

іеооо 

14000 : 

фяюсом че- 

4.0 

10 

12 


- 

22000 

16000 

рез отверс- 

5,0 

II 

13 

1 

- 

30000 

20000 

тие в верх- 

6,0 

12 

! 15 

. - 

- 

4СЮ00 

28000 . 

вей детали 


4,2. Требования к. внешнему виду, фоі>ме и раэмера^■ 
сваршх швов 

4.2.1. Размеіхі готовых швов сварных соединении должны отве- 
чать требованиям государственных и отраслевых стандартов, пере- 
численных в пп, 2.4.1, 2.5.1, 2.6.1 настоящего стандарта, а для 
нестандартных соединений - требованиям конструкторской документа- 
ции, 

4.2.2. Б стыковых (в том числе замковых) соединениях смешение 
кромок по высоте не должно цревьппагъ величин, указанных в п.3.4.5. 

4.2.3. По состоянию поверхности швы должны иметь гладісую 
или мелхочео^йчатую поверхность без наплывов, свищей, раковин, 
вздутий и незаплавленных драгеров. 

4.2.4. В сварных соединениях всех видов допускаются поверхно- 
стные трудноудаляетлые шш расположенные в труднодоступных местах 
окислы в ігалеты на шве и околошоввой зоне. 

4.2.5. В соединениях, сваривашых из деталей с полщ)ованной 
іговѳрхностью или из коррозионно-стойких аустенитных сталей, следа 
брызг не допускаются, что должно быть оговорено в технических тре- 
бованиях и технических условиях на изделие. 

Способ защиты, доверошости от этих дефектов должен указываться 
в технологической документации. 

4.2.6. В стыковых соединениях I класса, выполненных сваркой 
плввлеввш с іфтевением іфиовдочЕОГо металла шш по отбортовке, 
высота усиления должна соответствовать стандарта на данный вис 
сверки и должна составлять не менее 10 % от толщины наиболее тон- 
кого из свеиваемых листов в не более 15 ^ от ширины шва. Высота 
усиления ЭБМеряется в середине шва. В соединениях II класса эти 
іщ>аметры не ішнтхюлируются. 

В стыковых соединениях из атіиниевых и магниевых сплавов до- 
пускаются участки с занижением шва; в соединениях I класса - глуби- 
ной до 5 от ваимекьшей толщины свариваедих деталей при суьиарной 
длине заникетий не более 15 ^ от длины шва; в соединениях II клас- 
са - глубиной до 10 ^ от нашеньшей толщиш свариваемых деталей 
при сушарной длине з^ивений не более ^ ^ от дзшш шва. 

4.2.7. При отсутствии занижений в усилении шва с лицевой сто- 
роны упускается в стыковых соедвнениях вогнутость с обратной сто- 
роны шва (черт. 3) , если величина (глубина) вогнутости В не 
превышает: 10 ^ от наименьшей толщины свариваемых деталей дня 
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соединений I класса и 20 ^ - для соединений II класса, 

В сваршх соединениях, недоступных для измерения вогнутости 
швов с обратной стороны, вогнутость допускается только. при наличии 
усиления шва, если при дальнейшей механической обработке усиление 
не сншается. 


Черт. 3 



4.2.3. В сварных соединениях, за исключением трубопроводов, 
допускаются без исправления проплавы с плавными очертаниями на 
всей длине шва (черт. 4) , если величина (высота проплавов - ь ) не 
будет превышать величину, указанную в табл. 6. 

Допускаемая величина проплавов для трубопроводов долине соот- 
ветствовать ГХТ 16037-80, Требования к проплааэ>4 для сварных тру- 
бопроводов из аустенитных и адшиниевых сплавов устанавливаются 
в технических условиях ва изделие в зависшости от условий эксплу- 



Черт. 4 


Таблица б 
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Для соединений II класса допускаются проплавы каялевшшой <^р- 
мы без шейхи в количестве не более 6 ва длине шва 200 ш. Высота 
таких проплавов не долина превышать величин, указаяшх в табл. 6 
более чем на 50 %, 

Недопустимость проплавов иди огр ан и ч ение размыв их по срав- 
нению с вышеуказанвіАШ доливы оговариваться в чертехах. 

При недопустшости проплавов они должны быть удалены. 

. 4.2.9. Нормы предельных отклонений величины катета для случаев, 
когда они не установлены государственными стандартами, регламенти- 
руются табл. 7. 

Таблица 7 


і'аамер катета, мм 


Ноілияальяый по стаядар- 

Предельное отклонение 

ту иж чертеяцг 

I класса ' { 

XI класса 

До 5 

+ 3 1 

+ 4 

Св. 5 

' +4 , 1 

! 5 • • 


Примечания: 

1. При необхолшости выполнения швов с номинальными размерами 
катетов в чертежах следует отражать требования к зачистке швов. 

2. При сварке б нижнем положенш (не "в лодочку") предельное 
отклонение на горизонтальный катет может превышать зеличинт, ука- 
занную 3 табл. 7'^ на 2 ыіс . 
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4.2.10. При сварке прерывистшли швами допускается увеличение 
і’лины сварекних участков за счет уменьшения расстояния несваренных 
:’’->асткОБ ко 25 % от указанной в чертеже величины завариваемых участ- 
ков, если з^елйчение не будет препятствовать сборке изделий. 

Уменьшение длины заваренных участков не допускается. 


4.3. Дефекты сварных шве© и способы их устранения 


4.3.1. Готовые сварные соединения не долины иметь дефектов, 
выходящих за пределы норм, установленных табл. 8. 

4.3.2. Методы контроля и рексмендуемые способы устранения де- 
фектов сварных швов устанавливаются табл. б. 

4.3.3. Методы контроля и допустимые дефекты точечных, рельеф 
ных и шовных сварных соединений регламентщ^уются ' 0ОТ4.064.ОЗІ - 7 &- ; 



« 
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То жѳ Непровары ВнепшиЯ осмотр, " Допускаются до То жѳ 

по оечѳшш технологическая ІО % дефектных 

Прова точек 
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ПРДВШ І1РИЕМКИ 


5.1. Приемку сварных соединений производит отдел технического 
контроля (ОТЮ завода-каготовителя на соответствие требованиям 

ХТ4 .054.005 Е настоящего стандарта. 

5.2. Приемка сварных соединений долина осуществляться в тече- 
ние всего производственного пшсла на всех этапах изготовлеішя и 
после окончания сварки изделия. 

Окончательная приемка сварных соедивений производится после 
тешообработка и правки, если они предусмотрены в чертежах или тех- 
нологических ігооцессах. 

5.3. Соответствие готовых сварных соединений требованиям до- 
і^ментов, приведенных в п. 5.1, устанавливается іфиемо-сдаточншли 
(контрольными) Еспытаниш^. 

5.4. Все сварные соединения цредгБязляются для контроля качества 
СБ^ки 3 неокрашеннсйі ввде и после зачистки от шлака и брызг, 

5.5. Метод контроля сварных швов и объем контроля устанавли- 

вается требованиями чертежа, техническими условиями илж технологи- 
ческим пропесссхл на конкретное изделие. - 

5.6. Ліефеій^ы сз^ных швов, ішшленные при контроле и не под- 
лежащие нспразденш, ' 

делу 4 настожцего стапдарта, > '1^ ^ Оц зд .^4.0&№ - *^ 

ХТ 4Г 0.054.261-80. ХТ4.054.0С5 и технических условий на изделие. 

5.7. Сварные изделия, в которых после контрохч (приеглки) про- 
изводилось исправление дефектов сварки, подлежат позторнсвгг конт- 
ролю ОТК, 


6. МЕТОІИ КОШРОЕЯ 

6,1. Предварительный контроль 

6.1.1. ЕЬнтроль за состояникл сварочного оборудования, при- 
способлений и кокгрольно-йзмерйтелькых приборов по ші. З.І.З, 

3.1,4 производят на соответствие паспортным даіпш?г, требованиярл 
чертежа, технологической докутлептация и настожцего стандарта впет- 
ним осмотрогй и измеренля^НI. 

6.1.2. Проверку' кзалифякаіші сварщика по ші, 3.1.8, 3.1.9 
производят по требования?, і настоящего стандарта. 
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6.1.3, Контроль исходных материалов и юс :фанение по 

пп. 3. 2.1-3. 2.14 производят сличением с требоЕВвияш стандартов, 
технических условий, ярлыками, сертификатами и другими документа- 
ми, подтверждающши выполнение этих требований. 

6.1.4. Контроль подготовки деталей и присадочной проволоки 

к сварке по пп. З.З.І-З.З.ІЗ производят на соответствие требованиям 
чертежей, технологических лропессов и настоящего стандарте паруж- 
шгѵі осмотром и измерением универсальным и спедаалькъп/ мерительным 
инструментсгл, обеспечквашим требуемую чертежом точность. 

6.2, Текущий контроль"^ 

6.2.1. Контроль качества сборки под сварку до пп. 3.4.1-3.4,13 
производят на соответствие требованиям чертежей, технологических 
процессов и настоящего стандарта путем внешнего осмотра и измере- 
нием размеров средстваші измереншз, обеспечиваыцими требуемую чер- 
тежом точность. 

6.2.2. Контроль процесса сварки по пп. 3.5. 1-3,5. 17 іфоизво- 

требованиям технологической документации. 

-и настоящего стандарта: наружным осайотром, намере- 
нием размеров сварных швов и параметров режимов сварки средствами 
измерения, контрольно-измерительной аппаратурой и по образцам тех- 
нологических проб. 

П р имечание. Необходимость изготовления технологиче- 
ских образцов для декного вида сварки должна указываться в техйоло- 
гическои документации. 

6.2.3. Технологическая проба щэеднаэначается дня определения 
сплавления металла., характера излома соединения (по шву п.щ по ос- 
новному металлу) , наличия непровара и других внутренних дефектов 

в изломе. 

Сварка образцов осуществляется одновременно со сваркой изде- 
лий на тех же режимах и на тех же материалах. . 

6.2.4. Образцы технологических проб для электродуговой сверки 
приведены на черт. 5. 



Черт. 5 

6 2.5. Образідл технологических прсиЗ для дугозоЕ сварки точеч- 
ных солений приведены на черт, 6 и 7. Образщд свариваются одной 
точкой в количестве не менее 3 образцов каждого вида. При этом мар- 
ка материала, сочетания толщин и вид соединения (с проплавлением 
йдв через отверстие в верхнач элементе) должны соответствовать сва- 
риваемому изделию. 



В ® 60 ш 


Черт, 6 


Черт. 7 
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6.2.6. &н^ль технологических образцов для контактной, то- 
чечноЁ и -р д^Ь в бй сварки приведен в О^Ді.054.031 

6.2.7. Выполнение технолюгических проб ш> пп. 6.2.5, €.2.6 
щюизводится при настройке сварочного оборудования на новые режг.ег 

и для соединения I класса после сварки последнего соединения из тл ■ - 
тли деталей шш в конце рабочей смены, а такие в процессе работъ 
после замены или переточки электродов (роликов) и по требоваиш: 

ОТК или представителя заказчика. 

6.2.8. Иля определения качества сварных соединений образцы 
технологических цроб должны быть разрушены. Разрушение образцов осу- 
ществляется в тисках или других приспособлениях. 

6.2.9. Оценка качества сварных соединений по результатам раз- 
рушения технологических проб производится на основании наружного 
осмотра поверхности излома образцов. При обнаружении в изломе внут- 
ренних дефектов (вепровара.кучно расположенных пор, шлаковых вкіо>- ^ 
чений и т.п.) сварше соединения в узлах, выполненных в тех же ус- ^ 
ловяях, подлежат исправлению в соответствии с требованиями 

0СТ4 > 0 5 4.і0Э і " '^ и данного стандарта. Бели характер дефекта или 
технические условия на данное изделие не позволяют исправить де- 
фект, то коятролфуемые сварные соединения бракуются. 


' Примечание. Необхо^шіость и периодичность ваготовдения 
технологических іфоб, объем и порядок текущего контроля устанавли- 
ваются на каждом предприятии исходя из условий пртизволства, вида 
и назначения сварнсп'О изделия. 


6.3. Контроль готовых сварных соединений 

6.3.1. 1&}Ятроль внешним осмотрш производится в соответствии 
с ГСЖТ 3242-79. Внешнему осмотру должны подвергаться сварные сое- 
динения всех ісішссов. Внешним осмотром выявляются наружные дефекты: 
отклонения швов от заданной формы, наружные трещины в швах и сварных 
точках, по^фезы, прожоги, незаверенные кратеін, нѳсплавления по 
кромкам, нашшвы, пористость в швах и сварных точках и дф, Внеший 
осяйотр сварных соединений производится невооруженныг/ глазом. Допу- 
скается пршенение лупы 5-кратного увеличения. 

6.3.2. Контроль иаяерением производится в соответствии с 
ГОСТ 3242-79, Излтерение раауіеров сварного шва, сварных точек и 
выявленных дефектов производится мерительнш ивструментш, имекщим 
точность измерения +0,1 мм, шш специальными шаблонаіли, предусмотрен- 

ныкш технологической документашей . 
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6.3.3. Контроль црочности сварных соединен^ на статическое 
растяжение » изгтЗ и срез производится в соответствии с ГОСТ 6996-66 
на ойраэпах, внреэанннх из сварных узлов или образцов, сваренных 

в тех же условиях, что и сварной узел. 

6.3.4, Контроль внутоенних дефектов и непроницаемости Сгер- 
метитаости) сварных швов проиэводася ншелеречволентсга способа- 

магнйтопорошоБШ^ в соответствии с ГОСТ 3242-79 для выявления 
в сварных швах на сталях трешка, непроваров и скоплекиР газовых 
пор, находящихся на глубине не более 5 мм от поверхности; 

рентгекогамкаграфярозанием сваршх швов с целью выявления 
по веігггено- или гаммасшв.осш , полученным на ректгепсзской пзіенк-^г 
газовых и шлаковых включений, непроваров и трещ5Ш. Порядок прове- 
дения контроля рентгенографированием и га=,сіаграФироЕанйем уста 
новлея по ГОСТ 75 і2-':«Й<^‘2; 

ультразві-козым дефектоскопом для обнаружения неметалличес:^' 
включений, пустот и трещин, находящихся . в наплавленном металле; 

по ГОСТ 5242-79 для установления непроницаемости сварных шво. 

для жі!Щхостей 2 газов; 

гсследовением микроструктуры по ГОСТ 3242-79 для 
устаяозленай глубины проплавления, ширины зон термического влт-яния, 
структуш металла, а также внутренних дефектов. 

6.3.5. Необходкдость проведения контроля методами, перечислен- 
ными в п. 6.3.4. а также другими методами, не указанными в стандар- 
та, оговаривается в чертежах шш технических условиях на изделие 

н в технологической документации. 

Йорйі оценки допустимости дефектов без исправления приведены 
в табл. 8 за исключением испытания на непроницаемость (герметич- 
ность). Норлы испытанйя на неггооницаемость (герметичность) должна 
оговаркзаться в чертежах или технических условиях на изделие. 
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ПРШОЕЕШ'Е 2 
Сіфазочное 


ПЕРЕЧЕНЬ ССШГОЧЕЬП НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСИ'К ДОЕУМЕЕІТаЗ 


Обозначенже 


Наименование 


Примечание 


ГХТ 2.313-72 вещ. Условные изображения и обозна- 
чения швов сварных соединени}' 

3.14Ж“Нг Е С ЭД, Провала офор и шсппя д о ку яенте в , ~і~ 


ГОСТ 2246-70 


ГХТ 2601-74.^"^ 


ГОСТ 3242-79 


ГОСТ 5264-80 


ГОТТ 5457-75 


ГаТ 5583-78 


ГОСТ 6032^75.^^ 


Проволока стальная сварочная. Техни- 
чеокиѳ условия 

Сварка металлов. Ооповше цонял і м / 
Терішны и опрелелевия 
/ВДл'іиі? 

Соединения сварные. Метода контроля 
качества 

Ручная дуговая сварка. Соединения 
сварные. Основные типы, констр^гктив- 
I Еые элементы и размері 

Ацетилен растворенный и газообраз- 
ный тедваческвй. Технические условия 

Кислород газообразный технический 

к медицинский. Технические условия 

иГ^^сьііСгЫс-’^тоіііСі/е.. 

Стали в сшювыУИетот вешттапип па 


ГОСТ 6996-66 


I ввхелемй-мвове Ог\рс^к<^и, і 

протц6Мі'^^ик4г>с;А{іигнсй ия 

Сварные соединения. Метода ощюделе- 


НЕЯ механических свойств 
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Обозначение 


ГОСТ штг-пеі 


ГОСТ 8713-79 


ГХТ 9087-81 


ГХТ 9466-’;^ 


ГОСТ 9467-75 


ГХТ 10157-79 


ГХТ П538-75 


\Л ГХТ 11534-75 


Наименование 

Контроль нераарушаодий. Соединения 
сварные. Радиографический метод 

Проволока сварочная из алккіивия в 
алюкшндевих сшшвов 

Двуокись углерода газообразная и 
жидкая. Технические условия 

Сварка под флюсом. Соединения свар- 
ные. Основные ТИШ, конструктивные 
алшенты и размеры 

Флюсы сварочные плавленые. Техни- 
ческие условия 

Электроды покрытые металлические 
для ручной дуговой сварки сталей и 
наплавки. Епасси^осация. рашеры и 
общие технические требования 

Электроды пощитыѳ іюталличесшю 
для ручной дугсшой сварки конструк- 
ционных и тешгоустойчивих сталей. 
Тиш 

Аргон гадообразннй и адтай. Тех- 
нические условия 

Автоматическая и полуавтсыатиче- 
ская дуговая сварка под флюсом. 
Соединеншт сварные под ост|аши и 
тупыш углами. Основные тиш, кон- 
структивные элементы и размеры 

Ручная дуговая сварка. Соединения 
I сварные под острыми и тупыми тг- 
I лами, Основше типы , конструктивные 
элетленты и размеры 


Продолжение 


Примечание 


Г(ГТ 14771-76 


/ ГОСТ 14776-79 


ГОСТ 14806-80 


ГОСТ 15878-79 


ГОСТ 16037-80 


ГОСТ 16038-80 


ГХТ 16098-80 


Дуговая сварка в защитном газе. 
Соединения сварные. Основные 
типы» конструктивные злементы и 
размеры 

Дуговая сварка. Соединения свар- 
ше точечные. Освоввые тшш. кон- 
структивные элемента и размеры 

Дуговая сварка алшиния и алши- 
ниевых сплавов в инертных газах. 
Соединения сварные. Основные ти- 
ны, конструктивные элемента и 
размеры 

Контактная сварка. Соединения 
сварные. Конструктивные элшенты 
н раэнеры 

Соедшення сварные стальных трубо- 
цроводов. ОсЕовныз типы, конструк- 
тивные элшенты в размеры 

Сварка дуговая. Соединения сварные 
трубощюводов из меди и медно- 
никелевого сплава. Основные типы, 
конструктивные элементы и размеры 

Соединения сварные из двухслойноЯ 
коррозионно-стойкой стали. Основ- 
ные ТИШ, конструктивные элементы 
я раавѳры 

Проволока и прутки из меди и 
сплавов на медной основе свароч- 
ные. Те)^ЙЦЧ€іКѵе усАОбіС>^ 
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Продолжение 


Обозначение 


Наименование 


ГОСТ 23518-79 


ГОСТ 23949-80 


ХТ 4Г 0.010.207 

е ст 4Г 0,611.000 , 
рел. ІНЗІ - 


ХТ 4Г 0.020.200-ѲО 


ХТ <0* 0.021. 30&8С 


ХТ 4Г О.О52.209 




І^овая сварка в защитных газах. 
Соединения сварные под острааш и 
гупыми углами. Основные типы, 
конструктивные элвіента я размеры 

Электрода вольфрамовые сварочные 
неплавяпшеся. Технические условия 

Допуски и посадки гладких соеди- 
нений с размерами до 50Х мм 

Покрытия металлические и неметал- 
лические неорганические. 

ПЛттг><рт ттрямаііаттин ? ^’ЯС'ЙТТГ^ 

к. 

верные металлы и сплавы, 'даоводст- 
во по выбору 

Цветные металлы и сплавы. Руковод- 
ство по выбору 

ОСПШ, Сборочно-сварочное щюиз- 
водство. Технологические требова- 
ния к конструкциям изделий 

Покіатия металлические и неметал- 
лические неорганические, 

Тшовые технологические іцюцессы 


ХТ 4Г 0,(Б4.249 Швы вакуумно-плотные паяные и свар- 
ные. Типовые технолссрические про- 
цессы 

ХТ 4Г 0.054. 26І-Ш ХТПП, Сборочно-сварочное произ- 
водство. Сварка релье^ая контакт- 
ная сплавов черных и цветных метал- 
лов. Типовой технологический 
іфоцесс 
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